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Forming high pressure hydraulic pipe coupling - expands pipe 
material into recess in enclosing annular flange, with subsequent 
recess restriction 
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A hydraulic pipe coupling is formed by using an annular flange (2) 
on the pipe (1). The flange has an external shoulder (3) engaged by a 
coupling flange of full or semicircular configuration. 

A recess (4) is formed in the inside of the annular flange, which is 
fitted over the outside of the pipe. The latter is then expanded inside 
the flange from an elastic to the plastic state, so as to fit inside the 
recess. The inside of the flange is pref. profiled to suit the dia. and 
material of the pipe. 

ADVANTAGE - Low-cost mfr., and resistance to vibrations and 
pressure shock waves. (5pp Dwg.No.1/3) 
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© Vertahren zur Herstellung von Rohrverbindungen fur Hochdruckhydraulikleitungen. 



0 D»e bisher bekannten Rohrverbindungen fur 
Hochdrucknydrauiikleitungen smd kostenaurwendig. 
bendtigen erne grofle Baulange und fuhren zu Mate- 
fialanoerungen »m Verbindungsoereich cer Kehl-oder 
V-Schweiflnante 

Gemafl der Erlinaung wird vorgschlagen. auf das 
Rohr emen Flanschnng aufzusetzen. aer aui seiner 
innenseue ma emer <onkaven Profiiierung verseneh 
•si und anscniiefleno das Rohr durcn em Aufweitver- 
lahren vom elastischen m den plastiscnen Zustand 
uberzufuhren. um dadurch das Rohr m die konkave 
Ausnehrnung des Flanschnnges emzuiegen und hier- 
durch eme sichere VerDmaung ces Flanschnnges 
auf Oem Rohr zu erreichen. 
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Zusatzhch ist m der Anschluflseite 5 eme Nut 5 
zur Aufnahme der AnschluCdichtung vorgesenen 

Auf der zylmdnschen inr»ense»te des Flan- 
schringes 2 ist eme konkave Ausnenmung 4 aus- 
gearbeitet. so dafl zwischen dem gemafl Fig. ' 
emgesetzten Rohr 1 ond 6em Flanschnng 2 e»n 
Hohlraum verbieibt. Eine zusatzhche Nut 8 aul der 
Innenseite des Ftanschnnges dient der Aufnahme 
emer Zusatzdichtung 7 

Wenn oer Flanschnng 2 gemafl der Oarstellung 
in Fig. 1 und 3 auf das Rom i aufgesetzt ist. wird 
auf der innenseite des Rohres in an sicn oekannter 
Weise das Rohr 1 so hydraulisch Oder durch Ex- 
piosionsvedahren aufgeweitet. da/3 das Rohr t vom 
eiastischen in den piast:$chen Bereich verformt 
w»rd urd sich dabe» tn die Ausnehmung 4 emlegt. 
diese ausfuiiend. so oafl die dichte Verbmdung 
gemafl Fig. 2 erzielt wird. Wird die Nut 8 zusatzlich 
auf der Innenseite des Flanschringes 2 vorgesenen. 
erfolgt auch hier eme Verformung des Rohres m 
den Nutbereich 8 hmem. da die Zusaczcichtung 7* 
entsprechend nachgeoen <ann. 

Hierdurch entsteht eme unlosbare Verbindung 
zwischen Flanschnng 2 und Rohr i. wccer msoe- 
sondere durch Einsatz bekanmer hyarauliscner 
Aufweiivertanren die Verlornnung genau kontroiiier- 
bar und reproduzierbar ist. sc datf jederzeit die 
erforderiiche feste und stchere Festlegung des 
Flanschringes 2 auf Oem Rohr 1 kontrotlierbar ist. 
Hierdurch werden derartige Rohrverb*ndungen. ms- 
besondere fur Hochdruckhyoraulikteitungen. em- 
setzbar. 



Anspruche 

1 Verfahren zur Herstellung von Rohrverbm- 
dungen. insbesondere fur Hochdruckhyoraulikiei- 
tungen mit emem an emem Rohr (1) angeordneten 
Flanschnng (2). der eme an seiner Auflenseite vor- 
gesehene Bundkante (3) als Wideriager fur einen 
als Voii-oder Halbflansch ausgebddeten 
Verbmdungsflansch aufweist. dadurcn gekenn- 
zeichnet . dafl der Flanschnng (2) auf semer innen- 
seite mit emer Ausnehmung (4) versehen und uoer 
die Auflenseite des Rohres 0) aufgesetzt wird und 
dann das Rohr (i) im Bereich des Flansch rmges 
{2) durch e*n Aufweitvertanren vom eiastischen m 
den clastischen Bereich uberfuhn una in die Aus- 
nehmjg {4\ hmemverformt wird. 

2 Verfahren nach Anspruch 1. dadurch ge- 
kennzeichnet. da/3 die Innenseite des Flanschnnges 
(2) ]e nach Rohrdurchmesser und RonrwerkstoK 

profiiien ist. 

3 Verfahren nach Anspruch 1 uno 2. dadurcn 
qekennzeichnet , da/3 aie Anschiuflseae (5) des 
Flanschringes (2) bei eingesetztem Rohr (1) mit der 
Ronrsmnseue Huchtei {Fig. t und 2) 



4 Verfahren nach Anspruch 1 und 2. dadurch 
gekennzeichnet . da/3 rj«e Anschluflseite (5) des 
Flanschnnges (2) be« emgesetztem Rohr (i) a«e 
Rohrstirnseite ubergfeih (Fig. 3). 

5 5 Verfahren nach emem oder mehreren der 

vorhergehenden Anspruche. dadurch qekennzetch- 
net . da/3 das Oberfijhren des Rohres O) vom eiasti- 
schen m den oiastischen Zustand und damn das 
Aufweiten des Rohres 0) und Einiegen des Rohres 

w (i) »n die Ausnehmung (4) durch em hydraulisches 
Autwe>tverlahren ertoigt. 

6 Verfahren nach einem oder mehreren der 
vorhergehenden Anspruche 1 bis 4. dadurch ge- 
kennzeichnet . da/3 die Verformung aes Rohres O) 

'S im Bereich des Flanschringes (2) durch Energiezu- 
fuhr mittels Explosionsverlahren erfolgt. 

7. Verfahren nach einem oder mehreren oer 
vorhergehenden Anspruche. dadurch gekennzeich- 
net . da/3 vor Aufsetzen des Flanschringes (2) auf 

20 das Rohr {)) an der AnschtuOseite des Flan- 
schringes (2) eine Nut (6) zur Aufnahme emer 
Dichtung eingearbeitet wird. 

8. Verfahren nach emem oder mehreren der 
vorhergehenden Anspruche. dadurch gekennzerch- 

25 net. dafl zusatzlich zu der Ausnehmung (4) im 
Flanschnng (2) eine weitere Nut (8) auf der innen- 
seite des Flanschringes (2) zur Aufnahme einer 
Zusatzdichtung (7) eingearbeitet wird. 
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